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Проблема сокращения времени на вспомогательные операции, такие как транспортировка и установка заготовки на позиции штамповки, в штамповочном производстве весьма актуальна, так как на сами операции штамповки времени затрачивается в десятки и сотни раз меньше, чем на вспомогательные операции.
При выборе рационального технологического процесса штамповки необходимо, уже на первом этапе проектирования, увязывать штамповку с возможностью автоматизации вспомогательных (транспортно-ориентирующих и установочных) операций, так как сами процессы штамповки, выполняемые на универсальном штамповочном оборудовании, осуществляются за доли секунды. Кузнечно-прессовое оборудование является высокопроизводительным. Обеспечить ориентированную установку штучных заготовок на такую производительность не позволит ни какое автоматическое устройство.
Полномерно использовать указанное число ходов ползуна пресса возможно только при выполнении операции вырубки из ленты при незначительном шаге подачи (от 35 до 150 мм). При изготовлении деталей часто требуется сочетание разделительных и формоизменяющих операций штамповки.
Подача штучных заготовок на разделительные, как и формоизменяющие операции и удаление вырубленных или деформированных деталей являются наиболее узким местом при автоматизации процесса и вызвано это тем, что штучную заготовку необходимо отделить из массы других заготовок, сориентировать ее относительно штампа и точно установить в штампе, а. после проведения операции гибки, гнутую деталь нужно удалить из штампа. А так как гибка, как правило, осуществляется на оправке, то наиболее простое удаление на провал затруднено. На выполнение вышеуказанных операций требуется значительное время. Это приводит к существенному снижению коэффициента рационального использования числа ходов пресса и зачастую этот коэффициент, без автоматической загрузки и удаления, не превышает 
15 %. Существенное сокращение вспомогательных операций, выполняемых преимущественно вручную - резерв повышения производительности в штамповочном производстве.
Автоматизация технологических процессов штамповочного производства развивается по следующим направлениям.
- Создание сложных автоматизированных комплексов по управлению технологическими процессами. Направлены такие комплексы на транспортировку заготовок между позициями обработки и их установку на этих позициях (многопозиционные прессы автоматы).
- Сокращение, то есть минимизация, числа позиций, на которых осуществляется обработка заготовки, в которых к неподвижной заготовке подается разнообразный обрабатывающий инструмент, (обрабатывающие центры).
- Совмещение во времени транспортировки заготовки с ее обработкой, то есть обработка заготовки осуществляется увеличенным числом одинакового обрабатывающего инструмента в процессе ее транспортирования, (конвейерные комплексы).
Автоматизация технологических процессов штамповки решает следующие задачи: повышение производительности и уменьшение доли ручного труда; повышение качества получаемых деталей; повышение процента рационального использования, от общего числа, ходов ползуна пресса; повышение безопасности выполнения операций штамповки.
Использование в технологическом процессе штамповки совмещения разделительных и формоизменяющих операций на одной позиции штампа, путем выполнения параллельной и последовательной штамповки обеспечивает достижение таких же результатов. Следовательно, совмещение операций штамповки соответствует решению вопросов автоматизации. 
В качестве объектов разработки были выбраны следующие процессы:
- пробивка отверстия и формообразование фаски;
- вырубка заготовки и ее гибка;
- одновременная позиционная пробивка группы отверстий на координатно-револьверном пресс-автомате;
- вырубка – осевая и радиальная вытяжка детали переменного сечения.
Исследованиями установлено, что совмещением разделительных и формоизменяющих операций штамповки на одной позиции обеспечивается значительное повышение коэффициента рационального использования возможностей пресса и тем самым достигается результат, аналогичный тому, который можно достичь при автоматизации. Совмещение операций штамповки исключает необходимость операции транспортирования заготовки с одной позиции штамповки на другую, поэтому отпадает необходимость в автоматизации этих операций. Также устраняется необходимость ориентирования заготовки в штампе и ее точной установки на каждой позиции, то есть уменьшается число вспомогательных операций.


